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A Methodology to Designing of an Add-on Module for Automatic Machine:  
Case Study Gripper Module of CNC Machining Center 
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บทคดัย่อ 





และการออกแบบทางวศิวกรรมเชงิระบบ (Engineering Design: A Systematic Approach) ในการออกแบบชุดหยบิ
จบัชิ้นงาน (Gripper Module) ใช้งานร่วมกบัเครื่องซีเอ็นซีแมชชนีน่ิงเซ็นเตอร์ (CNC Machining Center) โดยใช้
กรณีศึกษาจากอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนที่ขึ้นรูปชิ้นงานด้วยเครื่องจกัร ผลการออกแบบพบว่าสามารถลด 
การทาํงานของพนกังาน 14.06 % และเพิม่ประสทิธภิาพการทาํงานใหก้บัเครื่องจกัร 15.86 % 
 
คาํสาํคญั: การออกแบบทางวศิวกรรมเชงิระบบ ชุดหยบิจบัชิน้งาน เครือ่งซเีอน็ซแีมชชนีน่ิงเซน็เตอร ์
 
ABSTRACT 
 Work integration problem between man and machine frequently can be found in manufacturing 
process with an automatic machine which is caused from man’s waiting time. This also affects production 
cost and number of staffs when the demand is high. In order to increase machine’s capacity and eliminate 
time problem, this research purposes a supporting module design method for automatic machine by 
analyzing work procedure and Engineering Design: A Systematic Approach, therefore, a case study of 
gripper module for CNC machining center is designed. The result shows that the work procedure of staff 
is reduced by 14.06 % and the machine’s capacity is higher to 15.86 % 
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ออกแบบทางวศิวกรรมเชงิระบบ (Engineering Design: 
A Systematic Approach) ซึ่ ง เ ป็ น เ ท ค นิ ค ใ นก า ร
ออกแบบเพื่อให้บรรลุวตัถุประสงค์ ดงัที่จะกล่าวถึงใน
หัวข้อที่ 2 และนําไปประยุกต์ใช้ให้สอดคล้องกับ
กรณีศกึษาดงัหวัที ่3 และ 4 
กรณีศกึษาจากอุตสาหกรรมการผลติชิน้สว่น ทีผ่ลติ
โดยใชเ้ครื่องจกัรกลอตัโนมตั ิ(CNC Machining Center) 
มกีระบวนการหลกัในการทํางาน 3 กระบวนการ ไดแ้ก่ 
การป้อนชิน้งาน (พนกังาน), การขึน้รปู (เครือ่งจกัร) และ
การนําชิน้งานสาํเรจ็ออก (พนกังาน) ลกัษณะการทาํงาน
แบบน้ีจําเป็นตอ้งมพีนักงานควบคุม เพื่อทํางานร่วมกบั









ป ัญหาดัง กล่ า ว  จึ งมีค ว ามจํ า เ ป็ นต้ อ งพัฒนา
อุปกรณ์เสรมิเพื่อใชก้บัเครื่องจกัร ดว้ยการออกแบบและ
พัฒนาโมดู ลหยิบจับชิ้ นงาน  ซึ่ งสามารถทํ า ได้
หลากหลายวิธี จากการศึกษาพบว่า [2] ได้ออกแบบ 



























ระบบ (Engineering Design :A Systematic 
Design Approach) 









เ รียนรู้ วิธีก า รออกแบบ  ภาค อุตสาหกรรมนั ้น
กระบวนการออกแบบจะเป็นการนําเอาวธิกีารนัน้ไป
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ทาํวจิยัและแสดงผลดว้ย VDI (Association of German 
Engineers) โดยแนะ นํ า  2221 หรือ เ รียกว่ า  The 
Guideline VDI2221 [5] ซึ่งเป็นระเบียบวิธีการออก
แบบอย่างเป็นระบบเพื่อพัฒนาและออกแบบทาง
เทคนิคและผลิตภณัฑ์ (Systematic Approach to the 











[7] เช่นกัน กระบวนการออกแบบอย่างเป็นระบบ 
(Systematic Design) นั ้นแบ่งออกเป็น 4 ส่วนหลัก 
ดงัน้ี 

































ดังที่ ได้กล่าวไว้ข้างต้น  ร่วมกับซอฟต์แวร์ CAD 
(Computer Aid Design) ดําเนินการออกแบบโมดูลจบั
ชิน้งานป้อนเขา้และนําออกเพื่อใหง้า่ยต่อการวเิคราะห์
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ลกัษณะ หน้าที่การทํางาน ขอ้จํากดั ตลอดจนรูปร่าง








































แผนภูมิการไหล (Flow Process Chart) [10] วิเคราะห์























Analysis) [7, 6] เสนอหลกัในการวเิคราะหโ์ดยมุ่งเน้นวา่
สิ่งใดคือสิ่งที่ต้องการออกแบบอย่างแท้จริง อาจเป็น
ผลติภณัฑ์ อุปกรณ์ที่ต้องการออกแบบ หรอืแม้กระทัง่
ฟงัก์ชนัการทํางานของระบบ ซึ่งจะแทนดว้ย Black Box 
อยู่ในรูปของการเปลี่ยนแปลงจากการป้อนอินพุทแล้ว
เปลีย่นแปลงออกเป็นเอาทพ์ุท โดยแบ่งปจัจยัต่างๆ ของ
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คร่ าว  ๆ  ด้วยการนําเอาวิธีการหรือทฤษฎีทาง
วิทยาศาสตร์ ฟิสิกส์ รวมไปถึงระบบกลไกต่าง ๆ ที่
สอดคล้องกับฟงัก์ชันย่อยและความสมัพนัธ์ร่วมของ
ฟงักช์นัยอ่ย ดว้ยการนํา Morphological Chart [7, 6] ได้
เสนอไว ้มาประยุกต์ใชเ้พื่อใหเ้กดิแนวคดิที่หลากหลาย 




แนวคดิที่ไดเ้ป็นรูปร่างมากยิง่ขึน้ ดงัรูปที่ 4 ทัง้น้ีไดม้ผีู้
นําไปประยุกต์ใชร้่วมกบัการออกแบบ [12] นําไปพฒันา 
การออกแบบเมา้สส์ําหรบัใช้กบัคอมพวิเตอร ์เพื่อสรา้ง
แนวคิดที่หลากหลายด้วยการใช้ภาพสามมิติเป็น









พัฒนามากจาก  Stuart Pugh (Pugh Matrix or Pugh 
Concept Selection) [6] ซึ่งเป็นวธิทีี่ง่ายต่อการทําความ
เข้าใจ ตลอดจนถึงมีการคํานวณที่ไม่ยุ่งยากซับซ้อน 















Morphological Chart Pugh MatrixConcept A, B, …
Concept A = A1+B1+C1+..
Concept B = A2+B4+C3+..
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 รปูที ่4 ขัน้ตอนการออกแบบใหเ้ป็นรปูรา่งและชิน้สว่นเชื่อมโยงกบัการเลอืกแนวคดิ 
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ทรงกระบอก ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางสูงสุด 25.4 










กระบวนการ ดงัรปูที ่5 
4.2 การเปลีย่นแปลงลักษณะการทํางานเป็น
ขอ้กาํหนดในการออกแบบ 

























































กนั ดงัตารางที ่2 
4.3 การวเิคราะหฟ์งักช์นัการทาํงาน  
 ดํา เ นินการโดยการนําเอาแนวทางการ
ออกแบบฟงัก์ชนัการทํางานด้วยเครื่องซีเอ็นซแีมชชนี
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ตารางที ่1 เปรยีบเทยีบขัน้ตอนการทาํงาน 
ขัน้ตอนการทาํงานก่อนปรบัปรงุ 
พนกังาน เวลา เครือ่งจกัร 
หยบิชิน้งาน 2 
7 คอย นําไปทีป่ากกา 5 
วางบนปากกา 3 3 ถกูวางชิน้งาน 
ขนัลอ็คปากกา 16 16 ขนัลอ็คปากกา 








มมุดว้ยรศัม ี11 มม. 
16 เปลีย่นทลู 
52 กดัเกบ็ผวิ 
คลายลอ็คปากกา 16 16 ถกูคลายลอ็ค 
หยบิชิน้งานออก 2 2 ถกูหยบิชิน้งาน 
นําไปทีจ่ดัเกบ็ 5 


















ชิน้งานสาํเรจ็ วเิคราะหร์ปูแบบทีใ่ชใ้นการหยบิจบั ไดแ้ก่ 







































































































เลือกใช้แรงจากสปริง ตําแหน่งแรงบีบมีทัง้ 2 และ 3 
ตําแหน่ง ฟงัก์ชัน่การวางชิน้งานจะต้องมแีรงอ้าปากจบั
ให้ชนะแรงบบี โดยอาศยัหลกัการทางฟิสกิส ์ได้แก่ ลูก
เบีย้ว คานงดั ลิม่ รว่มกบัสปรงิทีเ่ป็นสว่นทีท่าํใหเ้กดิแรง 
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ทัง้น้ีแต่ละโมดูลดําเนินการด้วยลกัษณะเดยีวกนัก่อนที่





































































































 รปูที ่6 แผนภมูฟิงักช์ ัน่การทาํงานของระบบ 
 
ตารางที่ 3 โมดูลหยิบจบัที่ออกแบบ จะแบ่ง
ออกเป็น 2 แบบ โดยแนวคดิ a นัน้จะใชเ้พยีงชุดเดยีวใน
การหยบิป้อนชิ้นงานวตัถุดบิและชิ้นงานสาํเรจ็ แนวคดิ 











ตารางที ่3 แนวคดิรปูรา่งและชิน้สว่นโมดลูหยบิจบั 




(1) รปูรา่ง : ทรงกระบอก 
(2) ขนาด : ⌀ 25.4 mm, สงู 33 mm 


















ตารางที ่4 แนวคดิรปูรา่งและชิน้สว่นโมดลูจดัเกบ็ 
โมดลูจดัเกบ็วตัถุดบิ 
ขอ้กาํหนดการออกแบบ  (1) รปูรา่ง : ทรงกระบอก 
(2) ขนาด : ⌀ 25.4 mm, สงู 33 mm 
(3) วสัดุ : SUS304 
(4) จาํนวนจดัเกบ็ : 40 ชิน้(เรยีงชิน้งาน) 
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 ตารางที่ 5 ทํางานร่วมกบัโมดูลหยบิจบัทัง้ใน
ส่วนของการหยบิและวางชิ้นงาน อีกทัง้ยงัต้องทํางาน









(1) รปูรา่ง : ทรงกระบอก 
(2) ขนาด : ⌀ 25.4 mm, สงู 33 mm 
(3) วสัดุ : SUS304 
(4) พืน้ทีจ่บัยดึชิน้งาน  


















 ตารางที่ 7 จากการออกแบบแต่ละโมดูล นํา





ของแต่ละโมดูลประกอบเป็นแนวคิด  5 แนวคิด  
ดงัตารางที ่8  
 
ตารางที ่6 แนวคดิรปูรา่งและชิน้สว่นโมดลูหมนุสกร ู
โมดลูหมนุสกร ู 
ขอ้กาํหนดการออกแบบ : (1) ขนาด ⌀ ของสกร ู
(2) จดัเกบ็ในแมก็กาซนีทลู 
ฟงัคช์ัน่การทาํงาน : (1) หมนุสกร ู
(2) เปลีย่นทลู 
ออกแบบรปูรา่งและชิน้สว่น : a 
 หมายเหตุ มแีนวคดิเดยีว 
 




แบบ a แบบ b 
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ตารางที ่9 การคดักรองแนวคดิ 
เกณฑใ์นการเลอืก แนวคดิ A B C(Ref.) D E 
จาํนวนชิน้งานทีร่องรบั + + 0 + 0 
จาํนวนชิน้สว่นประกอบ - - 0 - - 
ผลติไดง้า่ย - - 0 0 - 
ถอดประกอบ - - 0 0 - 
ตดิตัง้ไดง้า่ย + 0 0 0 + 
ซ่อมบาํรงุไดง้า่ย 0 0 0 0 0 

























ดาํเนินการต่อ ?      
 
 จากตารางที ่10 จะเหน็ไดว้่าแนวคดิ C และ D 
ผา่นการคดักรอง และนํามาประเมนิใหค้ะแนนแต่จะยงัใช้












ตารางที ่10 การประเมนิใหค้ะแนนแนวคดิ 








W R S R S R S 
จาํนวนชิน้งานที่
รองรบั 
25% 3 0.75 4 1 3 0.75 
จาํนวนชิน้
สว่นประกอบ 
25% 3 0.75 2 0.5 4 1 
ผลติไดง้า่ย 10% 3 0.3 2 0.2 4 0.4 
ถอดประกอบ 15% 3 0.45 4 0.6 2 0.3 
ตดิตัง้ไดง้า่ย 15% 3 0.45 2 0.3 2 0.3 
ซ่อมบาํรงุไดง้า่ย 5% 3 0.15 2 0.1 3 0.15 
ใชง้านงา่ย 5% 3 0.15 2 0.1 3 0.15 
Total Score  3  2.8  3.05 





นําออก ซึง่จะประกอบไปดว้ย 1) โมดลูหยบิจบั โดยแบ่ง
ออกเป็นสองโมดลูสาํหรบัการป้อนวตัถุดบิและนําชิน้งาน
สาํเรจ็ออก 2) โมดูลจบัยดึ ใชจ้บัยดึชิ้นงานขณะทําการ
ขึน้รูป 3) โมดูลชุดหมุนสกรู 4) โมดูลจดัเกบ็วตัถุดบิ 5) 
โมดูลจัดเก็บชิ้นงานสําเร็จ จะทํางานร่วมกับเครื่อง
ซีเอ็นซีแมชชนีน่ิงเซ็นเตอร์ โดยใช้แนวความคดิ C ใน







(ป้อน) เคลื่อนทีโ่ต๊ะงานตามแนวแกน X-Y ไปยงัตาํแหน่ง
หยิบวัตถุดิบที่โมดูลจัดเก็บ จากนัน้เคลื่อนที่ลงตาม
แนวแกน Z หยบิวตัถุดบิ เคลื่อนทีข่ ึน้พรอ้มกบัเคลื่อนที่
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รปูที ่7 แนวคดิระบบการป้อนชิน้งานเขา้และนําออก 
 
 จากขัน้ตอนการทาํงานของแนวคดิจะเหน็ไดว้า่
มีความสอดคล้องกับแนวทางที่ตั ้งไว้ในตอนต้น           
เป็นอย่างดี ดําเนินการตามระเบียบวิธีการออกแบบ  
ผลการออกแบบที่ได้ จะทําให้ข ัน้ตอนการทํางานของ
พนักงานลดลงเป็นอย่างมาก แต่จะเพิ่มขัน้ตอนการ
ทํางานของเครื่องจกัรแทน ดงัตารางที่ 1 แสดงขัน้ตอน
การทํางานของพนักงานและเครื่องทีท่ํางานร่วมกนัก่อน










ทํางานเพิม่สูงขึ้นจากเดมิ 315 วนิาท ีเป็น 390 วนิาท ี
ดงัตารางที่ 12 ทัง้น้ีเหตุปจัจยัที่มผีลต่อการที่รอบเวลา
เพิม่สงูขึน้นัน้คอืเครื่องจกัร อนัเน่ืองมาจากความเรว็ใน
การเคลื่อนที่ของเครื่อง อายุการใช้งานของเครื่อง  
และผูป้รบัตัง้โปรแกรมควบคุมเครือ่ง  
  
ตารางที ่11 ขัน้ตอนการทาํงานรว่มหลงัปรบัปรงุ 
ขัน้ตอนการทาํงานหลงัปรบัปรงุ 
พนกังาน เวลา เครือ่งจกัร 
นําโมดลูจดัเกบ็วตัถุดบิ 
เขา้เครือ่ง 5 5 คอย 























สาํเรจ็ออก 5 5 คอย 
 
 ทัง้น้ีเปรยีบเทยีบช่วงเวลาขัน้ตอนการทํางาน
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รอบเวลาในการทาํงาน ไดผ้ลดงัตารางที ่12 
 
ตารางที่ 12 เปรียบเทียบรอบเวลาและเปอร์เซ็นต ์
การทาํงาน 
 ก่อน หลงั 
พนกังาน 17.14% 3.08% 
เครือ่งจกัร 82.86% 98.72% 
รอบเวลาการ


















โมดลูยอ่ย 5 โมดลู คอื 1) โมดลูจดัเกบ็วตัถุดบิ 2) โมดลู
หยบิจบั 3) โมดลูหมนุ-สกร ู4) โมดลูจบัยดึ และ 5) โมดลู

















มากขึ้น เช่น รองรบัชิ้นงานที่มีรูปทรง และขนาดที่
หลากหลายมากขึน้ เป็นตน้ 
 ควรมกีารประยุกต์ใช้ทฤษฎีวเิคราะห์เพื่อลด
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